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Досягнення одночасного ефекту підвищення продуктивності, економічності, точності виготовлення роликопідшипників та якості поверхневих шарів кілець є пріоритетним напрямом сучасного машинобудування.
У технологічному циклі виготовлення кілець роликопідшипників задана точність розмірів та форми деталей на операціях торцешліфування залежить від  технологічних факторів (глибини та швидкості різання, характеристики абразиву, правки круга, способу подачі деталей у зону оброблення, типу та складу змащувально – охолоджувальної рідини та ін.) і взаємного розташування шліфувальних кругів у горизонтальній і вертикальній площинах [1, 2, 3]. До торцевих поверхонь кілець підшипників після надходження з цехів заготівельного виробництва та термічного оброблення в процесі механообробки ставляться високі вимоги стосовно шорсткості (Ra=1,25 - 0,63 мкм), паралельності, площинності та перпендикулярності в межах допуску 8-12 мкм. Це пояснюється тим, що торцеві поверхні є базовими на подальших операціях безцентрового шліфування доріжок кочення і значною мірою визначають клас точності підшипника. 







































Рисунок 1 ‑ Фактори, параметри та показники процесу шліфування

Для зниження теплонапруженості процесу різання, зменшення контактних температур, використання ЗОР та уникнення припалювань було розраховано згідно з методикою [5] та виготовлено переривчастий шліфувальний круг (рис. 2) з параметрами l1= 38 мм, l2= 8 мм.

Як дослідний зразок використано внутрішнє кільце 6-7313А.02 
(рис. 3), в яке вмонтована ХА термопара. Матеріал кільця – сталь ШХ15.


















Шліфування проводилося на плоскошліфувальному верстаті зі швидкістю різання 30 м/с з постійною силою притискання кілька 
F=12 H.
























Дослідженнями встановлено, що процесу звичайного та переривчастого шліфування відповідає однакове середнє значення шорсткості 
(Ra=0,72 мкм) 
На початку шорсткість поверхні, отриманої переривчастим шліфуванням, мала дещо більше значення, що можна пояснити наявністю на робочій поверхні круга різальниих виступів та активною участю різальних зерен передніх кромок цих виступів. Після 5 хв періоду шліфування переривчастим кругом шорсткість поверхні стабілізувалась і протягом подальших 5 хв залишалася на стабільному рівні на відміну від процесу шліфування суцільним кругом, при якому значення шорсткості поверхні після 5 хв періоду роботи круга різко пішло вгору. Стабільна робота переривчастого круга протягом тривалого часу пояснюється утворенням на різальних виступах фронтальних ділянок, що супроводжується рівномірним навантаженням усіх зерен робочої ділянки та рівномірним зношенням абразиву. 
Також експериментально встановлено, що така конструкція шліфувального круга забезпечує 20% зниження контактних температур (рис. 5), що свідчить про достовірність проведених розрахунків та правильність підібраних геометричних параметрів переривчастого круга.




























INCREASE OF EFFICIENCY PROCESS OF POLISHING THE BUTT ENDS OF RINGS OF ROLLER BEARINGS
V. Marchuk, V. Ptashenchuk,

The method of increase of efficiency process of polishing the butt ends of rings of roller bearings is considered due to the use of irregular cutting instrument.
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Рисунок 2 ‑ Переривчастий шліфувальний круг

Рисунок 3 ‑ Кільце роликопідшипника – внутрішнє


Рисунок 4 ‑ Зміна параметрів шорсткості при плоскому
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